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BESCHREIBUNG 
Verfahren zum Schmelzspinnen 

I^Die Erfindung betriffi ein Verfahren zum Schmelzspinnen einer multifilen Fadenschar aus einer 
Polymerschmelze gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Zur Herstellung eines synthetischen Spinnvlies Oder zur Herstellung eines synthetischen Tow zur 
Stapelfasererzeugung ist es erforderlich, aus einer Polymerschmelze eine Fadenschar zu spinnen. 
Die Fadenschar wird aus einer Vielzahl von Filamenten gebildet, die durch Dxisenbohrungen extru- 
diert werden. Die Fadenschar wird dabei durch ein Abzugsmittel aus der Spinnzone abgezogen. 
Nachdem die Filamente der Fadenschar aus den Dusenbohrungen herausgetreten sind, erfolgt in 
einer Kiihlzone eine Abkuhlung der Fadenschar bis zur Erstarrung der Filamente. 

Bei der Herstellung von Spinnvlies werden hierbei bevorzugt Anblasungen eingesetzt, wie sie bei- 
spielsweise aus der DE 35 03 818 bekannt sind. Dabei wird in einem Kuhlschacht unterhalb der 
Diisenbohrungen ein Kuhlmittel im wesentlichen radial gegen die Fadenschar geblasen. Unmittelbar 
unterhalb des Kuhlschachtes ist ein Streckschacht ausgebildet. Der Streckschacht weist eine ventu- 
ridiisenartige Verformung auf, um einen zur Verstreckung der Fadenschar beschleunigten Luftstrom 
zu erzeugen. Hierzu ist der Streckschacht an einer Unterdruckquelle angeschlossen. Bei diesem Ver- 
fahren wird die Fadenschar intensiv abgekuhlt , damit die durch die Verstreckung erzeugte Abzugs- 
kraft nicht zum ReiBen der Filamente fiihrt. 

In dem Fall, bei welchem die Fadenschar aus einer ringformig angeordneten Diisenbohrungsreihe 
gesponnen wird, erfolgt die Kuhlung der Fadenschar ebenfalls durch einen radial gerichteten Kuhl- 
mittelstrom, wie beispielsweise aus der EP 0 536 497 bekannt ist. Dabei wird die Filamentschar 
unmittelbar nach Austritt aus den Dusenbohrungen mit einem radial von innen nach auBen gerich- 
teten Kiihlluftstrom abgekuhlt. 
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Bei den bekannten Verfahren erfolgt eine intensive Abkiihlung der Fadenschar innerhalb der Kiihl- 
zone. Damit erhalten die Filamente der Fadenschar eine kristalline Vororientierung, welche die 
nachfolgende Verstreckung und damit die physikalischen Eigenschaften der Fadenschar bestimmen. 
Eine Erhohung der Produktionsgeschwindigkeit bei dem bekannten Verfahren fuhrt somit zwangs- 
laufig zu veranderten physikalischen Eigenschaften bzw. bei unzureichender Kiihlung zu Filament- 
briichen. 

DemgemaB ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren der eingangs genannten Art derart weiter- 
zubilden, daB eine Fadenschar mit hoheren Produktionsgeschwindigkeiten bei gleichbleibenden 
guten physikalischen Eigenschaften gesponnen werden konnen. 

^Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen gemaB Anspruch 1 gelost. 

Weitere vorteilhafte Verfahrensvarianten sind in den Unteranspriichen definiert. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB die Verfestigung der Filamente der Fadenschar 
vom Austritt aus den Diisenbohrungen bis zur Erstarrung durch zwei sich gegenseitig beeinflussen- 
de Effekte bestimmt ist. Es ist bekannt, daB beim Abkuhlen einer Polymerschmelze sich diese ab 
einer bestimmten Temperatur verfestigt. Dieser Vorgang ist allein von der Temperatur abhangig 
und wird hier als thermische Kristallisation bezeichnet. Beim Schmelzspinnen einer Fadenschar 
wird die Fadenschar aus der Spinnduse abgezogen. Dabei wirken an den Filamenten der Fadenschar 
Abzugskrafte, die eine spannungsinduzierte Kristallisation in den Filamenten bewirken. Beim 
Schmelzspinnen einer Fadenschar treten somit die thermische Kristallisation und die spannungsin- 
duzierte Kristallisation iiberlagert auf und fuhren gemeinsam zur Erstarrung der Filamente. 

Durch die Erfindung wird nun ein Verfahren bereitgestellt, bei welchem die Filamente der Faden- 
schar derart abgekiihlt werden, daB beide Effekte zur Erzielung hoherer Produktionsgeschwindig- 
keiten bei gleichbleibenden guten physikalischen Eigenschaften beeinfluBbar sind. Hierzu werden 
die Filamente der Fadenschar zunachst in der Kiihlzone, die hier als Vorkuhlzone bezeichnet ist, 
ohne Erstarrung der Polymerschmelze vorgekiihlt. AnschlieBend wird die Fadenschar direkt in eine 
unterhalb der Vorkuhlzone und vor einem Abzugsmittel ausgebildete zweite Kiihlzone, die hier als 
Nachkiihlzone bezeichnet ist, gefiihrt. Innerhalb der Nachkuhlzone werden die Filamente der Fa- 
denschar unter Einwirkung eines in Fadeniauf gerichteten Kuhlmedienstroms bis zur Erstarrung 
weiter gekuhlt, wobei der Kuhlmedienstrom eine vorgegebene FlieBgeschwindigkeit zur Beeinflus- 
sung der Fadenreibung aufweist. Hierdurch laBt sich die an den FUamenten wirkende Abzugsspan- 
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nung deraft beeinflussen, daB die spaimungsinduzierte Kristallisation verzogert stattfindet. Da die 
Filamente der Fadenschar in der Vorkiihlzone im wesentlichen nur in den Randzonen verfestigt 
sind, konnen keine nennenswerten Abzugsspannungen von den Filamenten aufgenommen werden. 
Somit tritt in der Vorkiihlzone keine wesenlliche spannungsinduzierte Kristallisation sondem aus- 
schliefilich eine thermisch bedingte Kristallisation auf. Die Fadenschar lafit sich dabei in einer lini- 
enformigen Reihenanordnung oder in einer kreisformigen Reihenanordnung aus den Diisenbohrun- 
gen mehrerer oder einer Spinndiise ausspinnen. 

Bei einer besonders vorteilhaften Verfahrensvariante wird der Kiihlmedienstrom zur Beeinflussung 
der Fadenreibung in einer Beschleunigungsstrecke innerhalb der Nachkiihlzone auf die vorbe- 
stimmte FlieBgeschwindigkeit beschleunigt. Dabei ist die Beschleunigungsstrecke vorzugsweise 
unmittelbar vor dem Erstarrungsbereich der Filamente der Fadenschar ausgebildet. Damit laBt sich 
die Nachkiihlung in der Nachkiihlzone unabhangig von der Vorkiihlung in der Vorkiihlzone beein- 
flussen und steuem. Zum andem wird gewahrleistet, daB der beschleunigte Kuhlmedienstrom in 
einer Phase an den Filamenten der Fadenschar angreift, in welcher die die Filamente eine auBerliche 
angreifende Luftreibung ertragen, ohne daB die Filamente brechen. 

Zur Beeinflussung der an die Fadenschar angreifenden Abzugskrafte ist nach einer besonders vor- 
teilhaften Verfahrensvariante die FlieBgeschwindigkeit des Kiihlmedienstroms vor dem Erstar- 
rungsbereich der Filamente zumindest gleich oder etwas groBer als die Laufgeschwindigkeit der 
Filamente. Die FlieBgeschwindigkeit des Kiihlmedienstroms unterscheidet sich von der Laufge- 
schwindigkeit der Filamente vorzugsweise um den Faktor 0,3 bis 2. 

Die besonders vorteilhafte Verfahrensvariante gemaB Anspruch 4 ist insbesondere geeignet, um 
Faden mit kleinen, mittleren oder groBen Fadentitem mit hoherer Produktionsgeschwindigkeit und 
gleichmaBigen physikalischen Eigenschaften herzustellen. Hierbei wird die Beeinflussung der span- 
nungsinduzierten Kristallisation unter im wesentlichen gleichbleibenden Bedingungen vorgenom- 
men. Die Vorkiihlung der Filamente der Fadenschar nach Austritt aus den Diisenbohrungen inner- 
halb der Kiihlzone ist in ihrer Kiihlwirkung derart einstellbar, daB die Lage des Erstamingsbereiches 
der Filamente der Fadenschar innerhalb der Nachkiihlzone in einen vorgegebenen SoUbereich ge- 
halten werden konnen. Die Erstarrung der Filamente der Fadenschar in der Nachkiihlzone erfolgt 
somit im wesentlichen immer an gleicher Stelle, so daB eine gleichmaBige Behandlung der Fila- 
mente zur Beeinflussung der spannungsinduzierten Kristallisation gewahrt ist. 
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Um die thermische Kristallisation zu beeinflussen, mussen die durch das Kiihlmedium in der Vor- 
kiihlzone wirkenden Abkiihleffekte veranderbar ausgefiihrt sein. Dabei ist es jedoch erforderlich, 
daB die Filamente der Fadenschar vor Eintritt in die Nachkxihlzone eine gewisse Stabilitat, insbe- 
sondere in den aufieren Randschichten, bereits aufweisen mussen, um den Kiihlmedienstrom in der 
Nachkuhlzone ungeschadigt zu ertragen. 

Eine besonders vorteilhafte Variante zur Steuerung der Kuhlung ist durch die Weiterbildung der 
Erfindung gegeben, bei welcher das Kiihlmedium vor Eintritt in die Vorkiihlzone temperiert wird. 
In diesem Fall kann das Kiihlmedium in seiner Temperatur vor Eintritt in die Vorkuhlzone auf einen 
Wert vorzugsweise im Bereich von 20»C bis 300»C erwarmt werden. Um beispielsweise eine Fa- 
denschar mit relativ kleinen Filamenttitem zu spinnen, wird das Kiihlmedium durch beispielsweise 
^eine Heizeinrichtung auf eine hohe Temperatur vorgewarmt. Damit wird die unmittelbar nach Aus- 
treten aus den Diisenbohrungen einsetzende thermische Kristallisation derart beeinfluBt, dafi die 
Filamente der Fadenschar vor Eintritt in die Nachkiihlzone nicht erstarrt sind. Somit ist eine vorteil- 
hafte Spannungsbehandlung durch einen parallel zu der Fadenschar gerichteten Kiihlmedienstrom 
moglich, der zum Erstarren der Filamente der Fadenschar in den Sollbereich der Nachkiihlzone 
fiihrt. In dem Fall, daB eine Fadenschar mit groBem Filamenttiter gesponnen werden soil, wird das 
Kiihlmedium auf eine niedrigere Temperatur in der Vorkiihlzone eingestellt, so daB die thermische 
Kristallisation soweit vor Eintritt in die Nachkuhlzone ausgebildet ist, daB die Filamente der Faden- 
schar geniigend Stabilitat bei Angriff des Kuhlmedienstroms aufweisen. 

^ Zur Einstellung der Kiihlung in der Vorkiihlzone wird gemaB einer weiteren vorteilhaften Weiter- 
bildung der Erfindung vorgeschlagen, den Volumenstrom des Kuhlmediums zu verandem. Hierzu 
kann beispielsweise ein Geblase eingesetzt sein, durch welches der in die Vorkiihlzone eingeblasene 
Volumenstrom steuerbar ist. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist unabhangig davon, ob der Kuhlmedienstrom in der Nachkiihl- 
zone durch eine Saugwirkung oder durch eine Blaswirkung erzeugt wird. Die Verfahrensvariante, 
bei welcher eine Saugstromung in der Nachkiihlzone herrscht, besitzt den Vorteil, daB die thermi- 
sche Kristallisation in der Vorkiihlzone und die spannungsinduzierte KristaUisation m der Nach- 
kiihlzone im wesenUichen unabhangig voneinander beeinfluBbar sind. 

Zur Erzeugung eines Kuhlmedienstroms durch Blaswirkung ist es moglich, das Kiihlmedium in die 
Vorkiihlzone einzublasen und entsprechend in die Spannungszone zu leiten oder ein unterhalb der 
Vorkuhlzone zugefiihrtes Kiihlmedium direkt in die Nachkiihlzone einzublasen. 
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Um insbesondere bei einer Fadenschar mil groBen Filamenttitem eine ausreichende Kiihlung in der 
NachkiihJzone zu erhalten, ist die Verfahrensvariante gemafi Anspruch 10 besonders vorteilhaft. 
Dabei wird der Kiihlmedienstrom aus dera aus der Vorkiihlzone austretenden Kiihlmedium und ei- 
nem unmittelbar vor EinlaB der Nachkiihlzone zugefuhrten Kuhlmedium erzeugt. Durch das zusatz- 
lich zugefiihrte Kuhlmedium wird erreicht. daB zudem die spannungsinduzierte Kristallisation eben- 
falls in weiten Grenzen einstellbar ist und damit eine weitere Optimierung der physikalischen Ei- 
genschaften moglich ist. 

Die Vorkuhlung der Filamente in der Vorkiihlzone kann ebenfalls durch einen in die Vorkiihlzone 
eingeblasenen Luftstrom oder durch einen in die Vorkuhlzone eingesaugten Luftstrom erfolgen. 

||Das erfindungsgemaBe Verfahren ist aufgrund seiner Hexibilitat zum Schmelzspinnen einer Faden- 
schar geeignet, die nach dem Erstarren der Filamente zu einem Spinnvlies abgelegt wird. Dabei 
wird die Fadenschar in einer linienformigen Reihenanordnung von den Dusenbohrungen abgezogen 
und auf ein Siebband abgelegt. Als Abzugsmittel werden hierbei vorzugsweise Abzugsdusen einge- 
setzt. 

Das Verfahren ist jedoch auch besonders gut geeignet, um eine Fadenschar nach dem Erstarren der 
Filamente zu einem Tow zusammenzufuhren, das als Kanne fur die Herstellung von Stapelfasem 
abgelegt wird. Hierbei wird die Fadenschar vorzugsweise aus einer Ringdiise in einer kreisformigen 
Reihenanordnung ausgesponnen und durch die Vorkuhlzone und Nachkiihlzone gefiihrt. Nach Aus- 
treten aus der Nachkiihlzone wird die Fadenschar zu dem Tow zusammengefiihrt. 

I 

Es ist jedoch auch moglich, die Fadenschar nach dem Erstarren der Filamente zu mehreren Einzel- 
faden aufzuteilen, die auf Spulen aufgewickelt werden. 

Die Fadenschar laBt sich dabei aus einer Polymerschmelze auf Basis von Polyester, Polyamid oder 
Polypropylene spinnen. 

Ajihand der beigefugten Zeichnungen werden vorteilhafte Auswirkungen des erfindungsgemaBen 
Verfahrens anhand von Vorrichtungsausfiihrungsbeispielen naher beschrieben. 

Es stellen dar: 



Fig. 1 schematisch eine Vorrichtung zur Durchfiihmng des erfindungsgemaBen Verfahrens zur 
Herstellung eines Spinnvlies; 
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Fig. 2 schemalisch ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver- 
fahrens zur Herstellung ernes Tows* 

In Fig. 1 ist ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens zur 
Herstellung eines Spinnvlies gezeigt. Die Vorrichtung weist einen beheizten Spinnkopf 1 auf, der an 
einer Schmelzezufuhrung (hier nicht dargestellt) angeschlossen ist. Auf der Unterseite des Spinn- 
kopfes 1 sind mehrere Spinndusen 2 in einer Spinnlinie reihenformig angeordnet. Die Spinndiisen 2 
weisen auf ihren Unterseiten eine Vielzahl von Dusenbohningen 3 auf. Unterhalb des Spinnkopfes 1 
ist ein Vorkiihlschacht 8 ausgebildet, der eine Vorkiihlzone 5 bildet, durch welche eine Fadenschar 
10 gefuhrt wird. Der Vorkiihlschacht 8 weist an den gegeniiberliegenden Langsseiten jeweils eine 
gasdurchlassige Seitenwand 34 auf, durch welche ein Kiihlmedium vorzugsweise Kiihlluft in die 
^ Vorkiihlzone 5 geleitet wird. Der Vorkiihlschacht 8 ist an den Enden des Spinnkopfes 1 durch 
Querwande verschlossen. Unterhalb des Vorkiihlschachts 8 ist ein Nachkiihlschacht 9 angeordnet. 
In dem Nachkuhlschacht 9 wird eine Nachkuhlzone 6 gebildet, die ebenfalls von der Fadenschar 
durchlaufen wird. Der Vorkiihlschacht 8 und der Nachkuhlschacht 9 smd hierbei in einer Ebene 
angeordnet, so daB die Fadenschar ohne Auslenkung durch die Vorkiihlzone 5 und die Nachkiihlzo- 
ne 6 gefuhrt werden. Auf der Unterseite des Nachkiihlschachtes 9 ist eine Absaugeinrichtung 11 
angeschlossen. Die Absaugeinrichtung 11 besitzt auf zwei Seiten jeweils einen Absaugschacht 12.1 
und 12.2, die mit zumindest einer Unterdruckquelle (hier nicht dargestellt) verbunden sind. 

Die Seitenwande 35.1 und 35.2 in Langsrichtung des Nachkiihlschachtes 9 sind derart zueinander 
geformt, daB sich in Fadenlaufrichtung eine Beschleunigungsstrecke 7 mit einem engsten Abstand 
der Seitenwande 35.1 und 35.2 zueinander entsteht. Oberhalb und unterhalb der Beschleunigungs- 
strecke 7 sind die Seitenwande 35.1 und 35.2 des Nachkiihlschachtes 9 mit groBerem Abstand vor- 
zugsweise mit einem kontinuieriich groBer werdenden Abstand zueinander angeordnet. An den En- 
den des Spinnkopfes 1 ist der Nachkuhlschacht 9 durch Querwande verschlossen. 

In der Spinnlinie ist unterhalb der Kuhleinrichtung ein Abzugsmittel 14 zum Abziehen der Faden- 
schar 10 aus der Spinnzone vorgesehen. Das Abzugsmittel 14 wird hierbei durch eine Abzugsdiise 
31 gebildet. Die Abzugsdiise 31 weist auf der Einlaufseite der Fadenschar eine Injektor 15 auf, der 
mit einer Druckluftzufuhr verbunden ist. Unterhalb der Abzugsdiise ist eine Vliesablageeinrichtung 
16 angeordnet. Die Vliesablageeinrichtung 16 besteht aus einem Siebband 17, das iiber RoUen 20 
gefuhrt ist. Auf dem Siebband 17 wird die Fadenschar 10 in Form eines Spinnvlies 19 abgelegt. 
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Unterhalb des Siebbandes 17 ist eine Absaugung 18 angeordnet, die den aus der Abzugsdiise 31 
austretenden Luftstrom aufhimmt. 



Bei der in Fig. 1 gezeigten Vorrichtung wird ein thermoplastisches Material zu einer Polymer- 
schmelze aufgeschmolzen und dem Spinnkopf 1 zugefuhrt. Uber die Vielzahl der Dusenbohrungen 

5 3 der Spinndiisen 2 werden eine Vielzahl von Filamenten 4 zu einer Fadenschar 10 extrudiert. Die 
aus den Filamenten gebildete Fadenschar wird von dem Abzugsmittel 14 abgezogen. Dabei durch- 
lauft die Fadenschar mit zunehmender Geschwindigkeit die Vorkiihlzone 5 innerhalb des Vorkiihl- 
schachtes 8. AnschlieBend tritt die Fadenschar in den Nachkiihlschacht 9 ein und durchlauft die 
Nachkiihlzone 6, In dem Nachkiihlschacht 9 wird durch Wirkung eines Unterdruckerzeugers ein 

10 Unterdruck in der Nachkiihlzone 2 erzeugt. Aufgrund des Unterdruckes und aufgrund eines durch 

'^9t die Fadenscharbewegung erzeugten Selbstansaugungseffektes wird in der Vorkiihlzone 5 von auBen 
ein Luftstrom in die Vorkiihlzone 5 eingesogen. Die Seitenwande 34.1 und 34.2 der Vorkiihlzone 
sind gasdurchlassig ausgebildet. Der Luftstrom fuhrt zu einer Vorkiihlung der Filamente 4 der Fa- 
denschar 10. Durch die Bewegung der Fadenschar 10 und durch die Wirkung des Unterdruckes im 

15 Nachkiihlschacht 9 wird der Luftstrom in den Nachkiihlschacht 9 geleitet. Dabei erfolgt in der Be- 
schleunigungsstrecke 7 eine Ausbildung eines Kiihlmedienstroms, der in Laufrichtung der Faden- 
schar 10 stromt. Durch Abstimmung zwischen dem Unterdruck und dem Abstand der Seitenwande 
im Nachkiihlschacht 9 wird der Kiihlmedienstrom auf eine Geschwindigkeit beschleunigt, die zu- 
mindest gleich oder groBer als die Filamentgeschwindigkeit ist. Dabei wird die Fadenschar 10 kon- 

20 tinuierlich weiter gekiihlt bis die Filamente 4 der Fadenschar 10 voUig erstarrt sind. Der Erstar- 
A rungsbereich der Filamente 4 wird durch die Luftfuhrung derart eingestellt, daB die Filamente un- 
terhalb Oder im unteren Bereich der Beschleunigungsstrecke 7 sich verfestigen. Nach Abkiihlung 
der Fadenschar wird diese durch die Abzugsduse 31 als Spmnvlies 19 auf dem Siebband 17 abge- 
legt. Hierbei werden Filamentgeschwindigkeiten von 6.000 bis 10.000 m/min vorzugsweise 6.000 

25 bis 8.000 m/min erreicht. Dabei kann die Fadenschar aus Filamenten mit einem Einzeltiter von 0,3 
bis 10 dpf, vorzugweise 0,5 bis 5 dpf, ausgefuhrt sein. Der in der Beschleunigungsstrecke erzeugte 
Kiihlmedienstrom wird im Verhaltnis zu der Filamentgeschwindigkeit auf eine RieBgeschwindig- 
keit von 0,3 bis 2mal der Filamentgeschwindigkeit beschleunigt. 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens ist bei- 
30 spielhaft. Hierbei ist zwischen dem Vorkuhlschacht 8 und dem Spinnkopf 1 eine Heizeinrichtung 30 
vorgesehen, um eine verzogerte thenmische Kristallisation einstellen zu konnen. Ebenso ist es mog- 
lich, die Kiihlluft in dem Vorkiihlschacht 8 einzublasen. Der wesentliche Erfindungsgedanke ist 
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hierbei, daB die Erstarrung der Filamente der Fadenschar erst innerhalb der Nachkiihlzone erfolgt, 
um die positive Beeinflussung der physikalischen Eigenschaften bei gesteigerlen Produktionsge- 
schwindigkeiten zu erhalten. 

In Fig. 2 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrichtung zur Durchfuhning des Verfahrens 
5 gezeigt, die eingesetzt wird, um aus der Fadenschar ein Tow fur die Slapelfaserherstellung zu er- 

zeugen. Die Vorrichtung weist einen Spinnkopf 1 auf, der mit einer Schmelzezufuhrung (hier nicht 

dargestellt) verbunden ist. Auf der Unterseite des Spinnkopfes 1 ist eine Ringdiise 21 angeordnet. 

Die Ringduse 21 weist eine Vielzahl von Dusenbohrungen 3 auf, die ringformig angeordnet sind. 

Unterhalb des Spinnkopfes 1 ist ein Vorkiihlschacht 8 angeordnet. Der Vorkiihlschacht 8 ist mit 
10 einer gasdurchlassigen Wandung 33 ausgefiihrt, die umhiillend zu der Ringduse 21 angeordnet ist. 
'^Der Vorkiihlschacht 8 bildet die Vorkiihizone 5 direkt unterhalb der Ringduse 21. Innerhalb der 

Vorkuhlzone 5 ragt eine Anblasung 32 lanzettenformig von der Unterseite des Spinnkopfes 1 zen- 

trisch zur Ringduse 21 in die Kiihlzone 5 hinein, Durch die Anblasung 32 wird ein Kuhlmedium 

radial von innen nach auBen in die Kiihlzone 5 hineingeleitet. 

15 Unterhalb des Vorkiihlschachtes 8 ist ein Nachkiihlschacht 9 in der Spinnlinie angeordnet, Der 
Nachkiihlschacht 9 ist hierbei vorzugsweise rohrformig ausgebildet, wobei zwischen der EinlaBseite 
und der AuslaBseite in dem Nachkiihlschacht 9 eine Beschieunigungsstrecke 7 mit einem engsten 
Querschnitt ausgebildet ist. Zu beiden Seiten der Beschieunigungsstrecke 7 ist der Nachkiihlschacht 
9 mit vorzugsweise kontinuierlich groBer werdendem Stromungsquerschnitt ausgebildet. Durch den 

20 Nachkiihlschacht 9 wird die Nachkiihlzone 6 gebildet. Unterhalb des Nachkiihlschachtes 9 ist eine 

f Absaugeinrichtung vorgesehen, die in der Nachkiihlzone einen Unterdruck erzeugt. Hierzu weist die 
Absaugeinrichtung 11 eine Unterdruckquelle 22 auf, die iiber einen Absaugschacht 12 mit einer 
AuslaBkammer 29 verbunden ist. Auf der einen Seite ist die AuslaBkammer 29 mit dem Nachkiihl- 
schacht 9 verbunden. Auf der gegeniiberliegenden Seite weist die AuslaBkammer 29 einen AuslaB 

25 34 auf. Innerhalb der AuslaBkanuner 29 ist ein Siebzylinder 28 koaxial zu dem Nachkuhlschacht 9 
angeordnet. 

In Fadenlaufrichtung ist der Kiihleinrichtung ein Abzugsmittel 14 nachgeschaltet. Das Abzugsmittel 
14 wird hierbei aus mehreren Galetten 25 und 26 gebildet. Zwischen der Abzugsgalette 25 und der 
Kiihleinrichtung ist eine Walze 24 vorgesehen, um eine Fadenschar zu einem Tow 23 zusammenzu- 
30 fuhren. 



Dem Abzugsmittel 14 ist eine Kannanablage 27 nachgeordnet. 
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Bei der in Fig. 2 dargestellten Vorrichtung wird eine Polymerschmelze durch die Diisenbohrungen 3 
der Ringduse 21 zu einer Fadenschar 10 extrudiert. Die Fadenschar 10 wird dabei aus einzelnen 
Filamenten 4 gebildet. Die Fadenschar 10 tritt zunachst in die Vorkuhlzone 5 ein. In der Vorkiihl- 
zone 5 werden die Filamente 4 der Fadenschar 10 durch einen Kiihlmedienstrom der Anblasung 32 
gekiihlt. Hierzu wird die ringformig angeordnete Fadenschar 10 radial von innen nach auBen mit 
dem Kuhlmedienslrom beaufschlagt. Ein zweiter Kiihlmedienstrom gelangt durch die Wandung 33 
radial von auBen nach innen in die Kuhlzone hinein. Die Filamente 4 der Fadenschar 10 werden in 
der Vorkuhlzone 5 nur bis zur Verfestigung der Randzonen abgekiihlt. Zur weiteren Abkiihlung 
wird die Fadenschar 10 durch die Nachkiihlzone 6 des Nachkiihlschachtes 9 gefiihrt. Dabei wird 
aufgrund des in der Nachkuhlzone 6 vorherrschenden Unterdruckes das in die Vorkuhlzone 5 ein- 
^geleitete Kiihlmedium in die Nachkuhlzone 6 eingesogen. Beim Passieren der Beschleunigungs- 
strecke 7 wird ein Kiihlmedienstrom auf eine FlieBgeschwindigkeit beschleunigt, die groBer oder 
gleich der Laufgeschwindigkeit der Fadenschar 10 ist. Dabei wird erreicht, dafi die Filamente 4 der 
Fadenschar 10 in ihrer Fortbewegung unterstiitzt werden. Die durch das Abzugsmittel 14 an der 
Fadenschar 10 wirkenden Abzugsspannungen werden erst verzogert wirksam. Damit wird die span- 
nungsinduzierte Kristallisation verzogert eintreten. Die Vorkiihlung und die Nachkuhlung sind da- 
bei derart eingestellt, dafi die Filamente 4 der Fadenschar 10 vorzugsweise unterhalb der Beschleu- 
nigungsstrecke 7 oder in der unteren Halfte der Beschleunigungsstrecke 7 sich endgultig verfesti- 
gen. Die Fadenschar 10 verlaBt die Kiihleinrichtung durch den AuslaB 34, Dabei wird der begleiten- 
de Kiihlmedienstrom zuvor mittels der AuslaBkanmfier abgefiihrt. 

^Unterhalb der Kiihleinrichtung wird die Fadenschar 10 durch die Walze 24 zu einem Tow 23 zu- 
sammengefiihrt und durch das Abzugsmittel 14 zu einer Kannenablage 27 gefuhrt. In der Kannen- 
ablage 27 wird das Tow 23 beispielsweise in einer Rundkanne abgelegt. 

Die in Fig. 2 dargestellte Vorrichtung ist beispielhaft. So ist es moglich, daB zur Behandlung des 
Tows mehrere Streckwerke oder auch Heizeinrichtungen der Kannenablage vorgeschaltet sind. 
Ebenso ist die Ausbildung der Kuhleinrichtung beispielhaft. Das Verfahren ist nicht darauf be- 
schrankt, daB der Kiihlmedienstrom durch einen Unterdruck in der Nachkiihlzone 6 erzeugt wird. 
Wesentlich ist, daB ein Druckgefalle zwischen der Vorkiihlzone 5 und der Nachkuhlzone 6 vorhan- 
den ist, um einen die Fortbewegung der Filamente und damit die Abzugsspannung beeinflussenden 
Kiihlmedienstrom zu erzeugen. Als Kiihlmedium wird vorzugsweise Kiihlluft eingesetzt. 
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BEZUGSZEICHENLISTE 



1 Spinnkopf 

2 Spinndiise 

5 3 Dusenbohrungen 

4 Filament 

^1^5 Vorkiihlzone 

6 Nachkiihlzone 

7 Beschleunigungsstrecke 
10 8 Vorkiihlschacht 

9 Nachkuhlschacht 

10 Fadenschar 

1 1 Absaugeinrichtung 

12 Absaugschacht 
15 13 Wand 

14 Abzugmittel 

15 Injektor 

1 6 Vliesablageeinrichtung 

17 Siebband 
20 18 Absaugung 

19 Spinnvlies 



20 Rollen 

21 Ringduse 

22 Unterdruckerzeuger 

23 Tow 

24 Walze 

25 Galette 

26 Galette 

^27 Kannenablage 

28 Siebzylinder 

29 AuslaBkammer 

30 Heizeinrichtung 

31 Abzugsdiise 

32 Anblasung 

33 Wandung 

34 Seitenwand 

35 Seitenwand 
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PATENTANSPRUCHE 



Verfahren zum Schmelzspinnen einer multifilen Fadenschar aus einer Polymerschmeize, bei 
welchem die Fadenschar aus einer Vielzahl durch Diisenbohrungen extrudierter Filamente ge- 
bildet wird und unter Wirkung einer Abzugsspannung durch ein Abzugsmittel abgezogen wird, 
bei welchem die Fadenschar nach Austritt der Filamente aus den Diisenbohrungen und vor dem 
Abzugsmittel in einer reihenformigen Anordnung durch eine Kiihlzone gefiihrt und durch ein 
Kiihlmedium gekiihlt werden, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Filamente der Fadenschar in der Kiihlzone (Vorkiihlzone) ohne Erstarrung der Polymer- 
schmeize vorgekiihlt werden, daB die Fadenschar in der reihenformigen Anordnung in eine un- 
terhalb der Vorkiihlzone und vor dem Abzugmittel ausgebildete zweiten Kiihlzone (Nachkiihl- 
zone) gefiihrt werden und innerhalb der Nachkiihlzone unter Einwirkung eines in Fadenlauf ge- 
richteten Kiihlmediumstroms derart weiter gekiihlt werden, daB die Filamente der Fadenschar in 
einem Erstarrungsbereich innerhalb der Nachkiihlzone erstarren, wobei der Kiihlmediumstrom 
eine vorgegebene FlieBgeschwindigkeit zur Beeinflussung der Fadenreibung aufweist. 

Verfahren nach Anspmch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Kiihlmediumstrom in einer Beschleunigungsstrecke innerhalb der Nachkiihlzone auf die 
FlieBgeschwindigkeit beschleunigt wird und daB der Erstarrungsbereich der Filamente innerhalb 
Oder unmittelbar unterhalb der Beschleunigungsstrecke der Nachkiihlzone liegt. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekeimzeichnet, daB 

die FlieBgeschwindigkeit des Kiihlmedienstroms vor dem Erstarrungsbereich der Filamente im 
wesentlichen gleich oder groBer ist als die Laufgeschwindigkeit der Filamente. 
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

die Kiihlung der Filamente innerhalb der Vorkiihizone durch das Kiihlmedium derart eingestellt 
ist, daB die Lage des Erstarrungbereiches der Filamente innerhalb der Nachkuhlzone in einem 
vorgegebenem SoUbereich der Nachkuhlzone gehalten wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Temperatur des Kuhlmediums vor Eintritt in die Vorkiihizone veanderbar ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Volumenstrom des Kuhlmediums vor Eintritt in die Vorkiihizone veranderbar ist. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Kiihlmediumstrom in der Nachkuhlzone durch eine Saugwirkung erzeugt wird. 

^8^. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Kuhlmediumstrom in der Nachkiihlzone durch eine Blaswirkung erzeugt wird. 

9. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Kuhlmediumstrom aus dem aus der Kiihlzone austretendem Kiihlmedium erzeugt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Kiihlmediumstrom aus dem aus der Vorkiihizone austretendem Kiihlmedium und aus einem 
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unterhalb der Vorkiihlzone zugefuhrtem Kuhlmedium erzeugt wird 
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11. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Kuhlmedium in der Vorkiihlzone durch eine Saugwirkung oder durch eine Blaswirkung den 
Filamenten zugefiihrt wird. 

12. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Fadenschar nach dem Erstarren der Filamente zu einem Spinnvlies abgelegt wird. 

13. Verfahren nach einem Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Fadenschar nach dem Erstarren der Filamente zu einem Tow zusammengfuhrt wird und als 
Kanne abgelegt wird. 

14. Verfahren nach einem Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Fadenschar nach dem Erstarren der Filamente zu mehreren Einzelfaden aufgeteilt wird und 
auf Spulen aufgewickelt wird. 

15. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Polymerschmelze aus der Basis von Polyester, Polyamid oder Polypropylen besteht. 
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ZUSAMMENFASSUNG 
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Es ist ein Verfahren zum Schmelzspinnen einer multifilen Fadenschar aus einer Polymerschmelze 
beschrieben. Die Fadenschar wird aus einer VielzaM durch Dusenbohrungen extrudierter Filamente 
gebildet, die unter Wirkung einer Abzugsspannung durch ein Abzugsmittel abezogen werden. Die 
Abkiihlung der Fadenschar erfolgt erfindungsgemafi in einer Vorkiihlzone und in einer nachge- 
schalteten Nachkiihlzone. Die Abkiihlung in der Vorkiihlzone und in der Nachkiihlzone ist dabei 
derart abgestimmt, daB die Fadenschar innerhalb der Nachkiihlzone unter -Einwirkung eines in Fa- 
denlauf gerichteten Kiihlmedienstroms derart gekiihlt wird, daB die Filamente der Fadenschar in 
!^einem Erstarrungsbereich innerhalb der Nachkiihlzone erstarren. 




Fig.2 



